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Did folgenden Angaben sind den vom Anmolder Gingereichten Unterlagan entnommen 

(3) Vorrichtung zum Transport von Wickein und leeren Hulsen 

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine wickelbildende Ma- 
schine (1) mit einer Abfuhreinrichtung zur Uberfuhrung 
der gebildeten Wickel (4) an eine Transporteinrichtung (3) 
und einer Zufuhreinrichtung zur Zufiihrung ieerer Hulsen 
(6) zur wickelbildenden Maschine. In der Praxis sind Ein- 
richtungen bekannt, wobei einerseits fur den Abtransport 
der Wickel und andererseits fur die Zufuhrung der leeren 
Hulsen zur wickelbildenden Maschine jeweils ein eigen- 
standiges Transportsystem vorhanden ist. 
Zur Verbesserung und Vereinfachung der bekannten Sy- 
steme wird vorgeschlagen, dafS die Abfuhreinrichtung fur 
die Wickel (4) und die Zufuhreinrichtung fur die Hulsen (6) 
durch ein gemeinsames Transportmittel (5) gebildet wer- 
den. Insbesondere wird dabei ein Transportmittel vorge- 
schlagen, das ein endlos umlaufendes und uber Umlenk- 
mittel (15, 16, 25, 26) gefuhrtes Forderband (5) gebildet 
ist, wobei die Wickel (4) auf dem oberen Trum (5a) des 
Transportbandes (5) von der wickelbildenden Maschine 
^ (1) weggefuhrt und die leeren Hulsen (6) auf dem unteren 
Trum (5b) des Transportbandes zur wickelbildenden Ma- 
schine hingefuhrt werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine wickelbildende Maschine mit 
einer Abfiihreinrichtung zur Uberfuhrung der gebildeten 
Wickel an eine Transporteinrichtung und mit einer Zufuhr- 5 
einrichtung zur Zufuhrung leerer Hiilsen zu einer wickelbil- 
denden Maschine. 

Um eine Anzahl von Kammaschinen mit Wattewickeln 
(kurz Wickeln) zu versorgen, sind Transporteinrichtungen 
vorgesehen, die einzelne oder eine ganze Gruppe von Wik- lO 
keln von einer wickelbildenden Maschine zu den einzelnen 
Kammaschinen iiberfuhren. 

Als besonders vorteilhaft hat sich dabei die Uberfuhrung 
einer ganzen Gruppe von Wickehi erwiesen, welche zum 
Beispiel iiber ein Kransystem, das mit entsprechenden 15 
Greifelementen ausgeriistet ist, uberfuhrt werden. Aus der 
JP-OS -52-25 125 ist eine derartige Einrichtung zu entneh- 
men, wobei insgesamt acht derartiger Wickel iiber eine 
Greif einrichtung von einem Forderband einer wickelbilden- 
den Maschine aufgenonamen und zur entsprechenden 20 
Kammaschine uberfuhrt werden. Das Forderband an der 
wickelbildenden Maschine dient zur schrittweisen Nachfuh- 
rung und BereitsteUung von fertigen Wickeln. Zusatzlich ist 
im Transportweg der Kranbahn ein weiteres Forderband an 
der wickelbildenden Maschine vorgesehen, das zur Auf- 25 
nahme von leeren Hiilsen und zu deren Uberfuhrung zur 
wickelbildenden Maschine dient. Uber dieselbe Greifein- 
richtung der Kranbahn werden auch die bei den Kamm- 
maschinen abgegebenen leeren Hiilsen erfaBt und zur Riick- 
fiihrung an die wickelbildende Maschine auf das bereits be- 30 
schriebene Forderband aufgelegt. 

Die Anbringung derartiger Forderbander fiir Wickel, bzw. 
Hiilsen ist relativ teuer und aufwendig zumal jedes dieser 
Forderbander, bzw. Fordermittel mit einem eigenen Antrieb 
und einer eigenen Steuerung versehen werden muB, Je gro- 35 
Ber die Anzahl derartiger Fordermittel ist, um so anfalliger 
ist das gesamte System gegen Verschmutzung und Ver- 
schleiB. 

Die Erfindung stellt sich deshalb die Aufgabe derartige 
Fordermittel zu vereinfachen, um ein kostengiinstiges und 40 
betriebssicheres Transportsystem zu erhalten. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB die Abfiihrein- 
richtung fiir die Wickel und die Zufiihreinrichtung fiir die 
Hiilsen an einer wickelbildenden Maschine durch ein ge- 
meinsames Transportmittel gebildet werden. 45 

Es wird vorgeschlagen, daB das Transportmittel durch ein 
endlos umlaufendes und iiber Umlenkmittel gefiihrtes For- 
derband gebildet ist und - in vertikaler Richtung gesehen - 
die Wickel auf dem oberen Trum des Transportbandes von 
der wickelbildenden Maschine weggefuhrt und die leeren so 
Hiilsen auf dem unteren Trum des Transportbandes zur wik- 
kelbildenden Maschine hingefuhrt werden. Dadurch ist es 
moglich, mit nur einem einzigen Transportmittel, gleichzei- 
tig die Wickel sowie auch die Hiilsen zu transportieren. 

Der Ausdruck "Forderband" ist dabei nicht einschrankend 55 
auf ein geschlossenes Band zu verstehen, sondem mit dem 
Ausdruck "Forderband" sind auch Ausfuhrungen wie Glie- 
derketten. Bander aus einzelnen Riemen, Bander mit Unter- 
briichen und weitere Ausfiihrungen zu verstehen. Im allge- 
meinen ist darunter ein umlaufendes Fordermittel zu verste- 60 
hen, das geeignet ist ^ckel, bzw. Hiilsen aufzunehmen. 

Vorzugsweise wird das obere und untere Trum des For- 
derbandes im Bereich zwischen den Umlenkstellen auf Fuh- 
rungselementen abgestiitzt, die derart ausgebildet, bzw. an- 
geordnet sind, so daB das Forderband quer zur Forderrich- 65 
tung gesehen, eine muldenformige Vertiefung aufweist, in 
welcher die Wickel, bzw. die leeren Hiilsen aufgenommen 
werden konnen. Dadurch wird eine sichere Fiihrung der 



Hiilsen, bzw. der Wickel wahrend des Transports gewahrlei- 
stet. 

Um die zuriickgefiihrten Hulsen an eine Aufhahmestelle 
der wickelbildenden Maschine abzugeben, wird vorgeschla- 
gen, daB die Fiihrungselemente des unteren Trums im Be- 
reich der Abgabes telle der Hiilsen an die wickelbildende 
Maschine derart angeordnet, bzw. ausgebildet sind, so daB 
eine zur wickelbildenden Maschine fuhrende schrag nach 
unten abfallende Ablaufflache vorhanden ist. 

Ohne eine derartige Ablaufflache konnen die Wckel auch 
iiber eine AusstoBeinrichtung an die wickelbildende Ma- 
schine iiberfiihrt werden, wobei die AusstoBeinrichtung, 
z. B. ein ZyUnder, quer zur Transportrichtung des Transport- 
bandes angeordnet ist. 

Zur Positionierung der Hiilsen im Bereich der Abgabe- 
stelle wird vorgeschlagen, daB im Bereich der Abgabestelle 
der Hiilsen ein Anschlag vorgesehen ist, der in den Trans- 
portweg der Hulsen auf dem unteren TVum ragt. 

Des weiteren wird vorgeschlagen, eine sogenannte Puf- 
ferfiinktion fur nachgefiihrte Hiilsen in Form einer Zwi- 
schenablage anzubringen, welche benachbart zum Trans- 
portband angebracht ist. Benachbart kann dabei im Sinne ei- 
ner parallelen Anordnung dir Zwischenablage zum Trans- 
portband verstanden werden. 

Die Zwischenablage kann aus einer zum unteren Trum 
hin abfallenden Platte gebildet sein. In dieser Ausfiihrung 
bildet die Zwischenablage weniger eine Pufferfunktion als 
eher ein Uberfiihrungsmittel vom Transportsystem zum For- 
derband. 

Es wird weiter vorgeschlagen, die Zwischenablage be- 
weglich auszufiihren, wobei wenigstens eine Position der 
Zwischenablage etwa in Hohe des oberen Thims verlagerbar 
ist. Dadurch ist es moglich, die vertikale Hubbewegung des 
Kransystems zur Aufnahme der AA^ckel und zur Abgabe der 
Hiilsen gleich zu gestalten. Das heiBt, um die Hiilsen an das 
Transportsystem der wickelbildenden Maschine abzugeben, 
ist kein zusatzlicher Hubweg des Kransystems notwendig, 
um die Hiilsen dem unteren Trum dey Forderbandes zuzu- 
fiihren. Dieser Restweg wird durch die bewegliche Zwi- 
schenablage unter geringerer Energieaufwendung iiber- 
briickt, 

Vorzugsweise ist die Zwischenablage schwenkbeweglich 
gelagert. 

Des weiteren wird vorgeschlagen, daB die Fiihrungsele- 
mente zur Fiihrung des Forderbandes aus Fiihrungsblechen 
und/oder aus FiihrungsroUen gebUdet sind. 

Die leichteren Hiilsen konnen dabei auf FiihrungsroUen 
abgestiitzt werden, die paarweise angeordnet sind und zwar 
derart, so daB sich ihre zur Mitte des Transportbandes ge- 
richteten Drehachsen unter einem stumpfen Wickel schnei- 
den und dadurch eine Aufnahmemulde fiir die Hulsen bil- 
den. Dabei konnten auch die Drehachsen der paarweisen 
FiihrungsroUen - in Transportrichtung gesehen - leicht ver- 
setzt sein, so daB sich lediglich die etwa horizontalen Ebe- 
nen schneiden, in welcher diese Drehachsen verlaufen. 

Um eine AbgabesteUe fur die Hiilsen auf dem unteren 
Trum zu bilden, wird vorgeschlagen, daB wenigstens eine 
Reihe der paarweise angeordneten FiihrungsroUen derart an- 
gebracht sind, so daB der stumpfe Schnittwinkel der Dreh- 
achsen der FiihrungsroUen - in Transportrichtung gesehen - 
aUmahUch bis zu einer etwa gestreckten Lage vergroBert 
wird und somit eine schrag nach unten abfaUende Ablauffla- 
che bildet. 

Zur Erzielung einer unterbrechungsfreien Abfiihrung der 
Wickel und Zufuhrung der leeren Hiilsen wird vorgeschla- 
gen, daB im Bereich des Transportbandes und im Bereich 
der AbgabesteUe der Hiilsen an die wickelbildende Ma- 
schine Sensoren zur Erkennung von ^ckeln und Leerhiil- 
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sen vorgesehen sind und der Antrieb des Forderbandes an- 
hand der Signale der Sensoren durch eine Steuereinheit der- 
ail gesteuert wird, so daB die erste Hiilse einer Gruppe der 
vom Transportsystem zugefuhrten Hulsen sich im Bereich 
der Abgabestelle befindet, wahrend sich eine Gruppe von 
auf das obere Trum abgegebenen Wickeln, deren Anzahl der 
Anzahl Hulsen der Hiilsengruppe entspricht, in einer Ab- 
gabeposition an das TVansportsystem befindet und die Auf- 
nahmestelle auf denn oberen Trum fur die Nachfuhrung des 
neuen Wickels unbesetzt ist. 

Vorzugsweise sind diese Sensoren im Bereich der Aufga- 
bestelle auf das obere Trum fur den fertigen und ausgestoBe- 
nen Wickel, im Bereich der Ubergabes telle der Hulsen so- 
wie im Bereich des oberen Trums des Forderbandes ange- 
ordnet, welcher den ersten Wickel der Wickelgruppe er- 
kennt, welcher nach einem weiteren Transportschritt des 
Forderbandes die endgiiltige Abgabeposition an das nach- 
folgende Transportsystem erreicht. Zusatzlich ist noch ein 
Sensor vorgesehen, der das Vorhandensein der Hiilsen- 
gruppe auf dem unteren Trum uberwacht, um ein unbeab- 
sichtigtes Nachfuhren einer neuen Gruppe von Hulsen zu 
vermeiden. 

Die Bewegung des Forderbandes erfolgt vorzugsweise in 
vorgegebenen Schritten, welche insbesondere auf die Grei- 
feinrichtung des nachfolgenden Transportsystems und im 
Hinblick auf den benotigten Ab stand bei der nachfolgenden 
Auflage auf die Kammaschine abgestimmt sind. 

Damit die Hulsen jeweils vor der Abgabe an die wickel- 
bildende Maschine auf den vorgesehenen Anschlag auftref- 
fen und soiriit ihre genaue Position einnehmen, wird vorge- 
schlagen, dafi die Zufuhreinrichtung fiir die Uberfiihrung ei- 
ner der Gruppe von Hulsen auf das untere Trum des Forder- 
bandes deraxt ausgebildet ist, so daB der Weg der ersten 
Hiilse der Hiilsengruppe bis sie die Abgabeposition zur wik- 
kelbildend^n Maschine einnimmt kleiner ist, als der erfor- 
derliche Verschiebeweg um die fertigen Wickel in Trans- 
portrichturi§- zur Abgabeposition an ein nachfolgendes 
Transports /stem zu bewegen, bzw. zu verschieben. 

Weitere Vorteile sind anhand nachfolgender Ausfiih- 
rungsbeispiele naher aufgezeigt und beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig, 1 eine schematische Draufsicht auf eine Kammaschi- 
nengruppe mit wickelbildender Maschine und Transportein- 
richtung. 

Fig, 2 eine Ansicht einer ersten Ausfiihrungsform quer 
zur Laufrichtung des Forderbandes, 

Fig. 3 in groBerem MaBstab einen Schnitt entlang der Li- 
nie n-n, an der Verladestelle fiir die Hiilsen, 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie rU-lH in Fig. 1, mit 
der Anordnung der letzten Rollen des kiirzeren Bandrollen- 
satzes. 

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie IV- IV in Fig. 1 , an 
der Abladestelle fiir die Hulsen, 

Fig. 6 einen Schnitt entlang der Linie V-V in Fig. 1, dort, 
wo die Hiilsen der wickelbildenden Maschine zugefiihrt 
werden. 

Fig. 7 eine andere Ausfiihrungsform, in gleicher Ansicht 
und an derselben S telle wie bei Fig. 5, 

Fig, 8 eine vergroBerte Seitenansicht gemaB Fig. 3 mit 
beweglicher Zwischenablage, 

Fig. 9 eine schematische Ansicht entsprechend Fig, 1 mit 
Sensoren und Steuereinrichtung so wie den Antrieb selemen- 
ten, und 

Fig. 10-12 eine schematische Darstellung des gesteuerten 
Fordervorganges der Wickel und Hiilsen auf dem Forder- 
band. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Draufsicht einer Anlage ei- 
ner Kammerei mit wickelbildender Maschine 1 und Kamm- 



maschinen 2, 2a, 2b. In der Regel bedient eine wickelbil- 
dende Maschine 1 etwa sechs Kammaschinen 2. An der 
wickelbildenden Maschine (kurz Wickelmaschine genannt) 
ist ein Forderband 5 (Seite 2) angeordnet, das zur Uberfiih- 
5 rung und Bereitstellung fertiger Wickel 4 an eine Verschie- 
bebriicke 3 dient. Gleichzeitig ist vorgesehen, die von den 
Kammaschinen 2, 2a, 2b zuriickgefiihrten leeren Hulsen 6 
ebenfalls iiber das Forderband 5 zur Wickelmaschine 1 zu 
iiberfiihren. 

10 Das Forderband 5 wird von einem schematisch darge- 
stellten Motor M angetrieben, welcher iiber eine Steuerein- 
heit S gesteuert wird. Die Steuereinheit S ist dabei mit dem 
Antrieb Ml der Verschiebebriicke 3 sowie mit der Steue- 
rung der einzelnen Kammaschinen 2, 2a, 2b verbunden. Zu- 

15 satzlich erhalt die Steuereinheit S verschiedene Signale von 
mehreren Sensoren. Dies ist schematisch mit dem Pfeil SE 
gekennzeichnet und wird in einer weiteren Darstellung (Fig. 
9) noch naher erlautert werden. 

Da sowohl die Wickelmaschine 1 als auch die Kanun- 

20 maschinen 2, 2a, 2b und die Verschiebebriicke 3 bekannt 
sind, sind sie in den Figuren nur schematisch dargestellt. In 
Fig. 2 wird nun eine Ausfiihrung eines Forderbandes 5 ge- 
zeigt. Auf der linken Seite in Fig. 2 befindet sich die mit 1 
bezeichnete Wickelmaschine. Auf der rechten Seite stehen 

25 die Kammaschinen, von denen eine symbolisch dargestellt 
und mit 2 bezeichnet ist. Diese Maschinen stehen in einer 
Oder auch mehreren Reihen, die senkrecht zur Zeichenebene 
verlaufen (siehe Fig. 1). Daher ist auch die Verschiebe- 
briicke 3 ebenfaUs senkrecht zu dieser Ebene verf ahrbar, um 

30 die fertigen Wickel 4 vom Forderband 5 und zwar von des- 
sem oberen Abschnitt, dem oberen Trum 5a, abzuheben. Die 
Wckel werden so schrittweise angeliefert, daB zwischen ih- 
nen kleine Abstande (a-Fig. 9) vorhanden sind. Damit kon- 
nen Greifarme 3a der Verschiebebriicke 3, die an einem 

35 Querbalken 3b angebracht sind, zwischen die WickeLrollen 
4 eingreifen und diese hochheben, um sie den Maschinen 2 
zuzufxihren. Die ganze, bis jetzt beschriebene Anordnung ist 
z. B. aus der JP-OS-52-25125 bekannt. 

Neu ist, daB der untere, zur Wickelmaschine 1 zuriicklau- 

40 fende Abschnitt des Forderbands 5, das untere Trum 5b, 
zum Riicktransport der Hulsen 6 zu dieser Maschine ver- 
wendet wird. Dies war bis jetzt deswegen nicht moglich, 
well dem Aufsetzen der Hiilsen 6 mittels der Verschiebe- 
briicke 3 auf das untere TVum 5b das obere, genau dariiber- 

45 liegende Trum 5a im Wege stand. Daher muBte bisher ein 
zweites, seitlich neben dem ersten verlaufendes Forderband 
vorgesehen werden, das nur dem Riicktransport diente. Die 
beiden Bander benotigten je einen.Antrieb sowie eine Steue- 
rung und waren somit schlecht ausgeniitzt; zudem wurde da- 

50 durch die ganze Vorrichtung verteuert und die Verse hleiB- 
und VerschmutzungsanfaUigkeit erhoht. 

Um nun das untere Trum 5b des nunmehr einzigen For- 
derbandes 5 fur den genannten Transport auszuniitzen, ist 
nahe seinem den Maschinen 2 zugewandten Ende eine ne- 

55 ben ihm parallel verlaufende Aufhahmeplatte 7 angeordnet. 
Diese Platte, an und fiir sich eben, ist - wie aus Fig. 2 er- 
sichtlich- geneigt und zwar derart, daB die von ihr aufge- 
nommenen, von der Verschiebebriicke 3 herangebrachten 
Hiilsen 6 von selber auf das untere Trum 5b roUen, um dann 

60 von diesem mitgenommen zu werden. Die Aufnahmeplatte 
7 ist also so angebracht, daB sie gegen das neben ihr verlau- 
fende Trum 5b ein Gefalle aufweist. Sie konnte, wie gestri- 
chelt angedeutet, konkav sein, wobei der dem Trum naher 
liegende Rand der Aufnahmeplatte 7 tiefer liegt als der von 
65 ihm entfemte Rand. Damit ergibt sich auch hier ein Gefalle, 
das die Hiilsen 6 auf das Trum 5b roUen laBt. Zusatzlich sind 
Fiihrungsblech 51 auf der Aufnahmeplatte 7 angebracht, 
welche zur seitUchen Fiihrung der auf das untere Trum rol- 
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lenden Hulsen dienen. Mit diesen seitlichen Fiihrungen 51 
wird die nachgefuhrte Hulsengruppe in bezug auf die hori- 
zontale Lage der Wickel um einen kleinen Betrag in Rich- 
tung zur Abgabestelle an die wickelbildende Maschine ver- 
schoben. Das heiBt, wie z, B. in der nachfolgenden Fig, 10 
gezeigt wird durch diese Verschiebung erreicht, daB der 
Weg X groBer ist als der Weg L. Dadurch wird gewahrlei- 
stet, daB sich die abzugebende Hiilse genau in der Abgab- 
eposition in Anlage an einen Endanschlag 29 befindet. 

Damit die leeren Hulsen 6 auf dem Trum 5b bleiben, ist 
dieses von zwei Bandrollensatzen 8, 9 getragen. Die beiden 
Rollensatze sind derart gegeneinander geneigt, daB die ein- 
ander zugewandten Stixnseiten ihrer Rollen tiefer liegen als 
die anderen Stimseiten. Damit erhalt das dariiber hinweg 
laufende Trum eine trogartige, bzw. muldenformige V- 
Form, welche die darauf liegenden Hulsen 6 zentriert. Es ist 
auch moglich zusatzlich eine dritte Rolle (nicht gezeigt) im 
Mittenbereich zur Abstiitzung anzubringen. 

Nahem sich die Hulsen 6 schlieBlich der 'Wckelmaschine 
1, bzw, der Abgabestelle A, ist es notwendig, sie wieder 
vom Forderband wegzubringen. Zu diesem Zweck endet der 
Rollensatz 8 eine gewisse Distanz vor dem Ende des TVums 
5b und ist durch eine Ablaufplatte 10 ersetzt (Fig. 5), welche 
schrag zur Laufrichtung des Trums 5b geneigt ist und zudem 
etwas tiefer Uegt als die Oberseite der RoUen des dort noch 
vorhandenen, der Ablaufplatte 10 gegeniiberliegenden Rol- 
lensatzes 9. Das nun teilweise auf dieser Ablau^latte 10 
gleitende Trum 5b erhalt dadurch eine Schraglage, so daB 
die Hulsen 6 jetzt nicht mehr zentriert sind, sondem nach 
links iiber die Platte 10 hinwegrollen, bis sie auf die RoUen 
eines TransportroLLensatzes 11 faUen und dort wieder zen- 
triert werden. Diese Rollen sind in Laufrichtung des TVums 
5b iiber den groBten Teil 11a des Transportrollensatzes 11 so 
hintereinander angeordnet, daB dieser Teil ein gegen das 
Ende der Vorrichtung hin geneigtes Gefalle erhalt (Fig. 1 
links und Fig. 4); einzig ein Endabschnitt lib anschlieBend 
an den Gefallteil 11a ist horizontal. Dank diesem Gefalle 
setzt sich jede auf dem Rollensatz gelagerte Hulse 6 unter 
ihrem Eigengewicht in Bewegung und roUt gegen den End- 
abschnitt lib hin, auf dem sie dank eines Anschlags 12 ge- 
stoppt wird; die nachfolgenden Hulsen legen sich dann an- 
einandergereiht gegen diese erste Hiilse an. 

GemaB Fig, 6 stoBt nun ein Zylinderkolbenaggregat 13, 
das quer zum Endabschnitt lib angebracht ist, die Hiilse 6 
aus diesem heraus auf einen ein Ge^Ue aufweisenden Ein- 
lauf 14, der sich gegenuber dem Aggregat 13 befindet und 
die Hiilse in die Wickelmaschine 1 zur emeuten Bewicklung 
leitet, 

Zur weiter oben erwahnten Schraglage des Trums 5b in- 
folge der Ablaufplatte 10 ist noch nachzutragen, daB ein ab- 
rupter Ubergang zwischen der V-Form des Trumts 5b und 
seiner anschlieBenden Schraglage vermieden werden muB, 
weil sonst Spannungen im Trum auftreten konnen. Die Ab- 
laufplatte 10 konnte daher unmittelbar hinter der letzten 
Rolle 8a noch eine V-Form aufweisen und erst aUmahlich in 
die gezeigte schrage Ebene iibergehen. Da aber eine solche 
Formgebung schwierig herzusteUen ist, empfiehlt es sich 
gemaB Fig. 4, die in Laufrichtung des Trums 5b letzten Rol- 
len des RoUen satzes 8 um jeweils einen kleinen Winkel aus 
der urspriinglichen Ebene des RoUensatzes heraus verdreht 
anzuordnen. In Fig. 3 sind diese letzten Rollen 8a unter teil- 
weiser Weglassung des auf ihnen liegenden Trums darge- 
stellt. Durch diese stetige Abwinkelung entsteht ein stetiger 
Ubergang; zudem kann die Ablaufplatte 10 in ihrer Lange 
kurz gehalten werden, Der >^^nkel a zwischen den Achsen 
23 und 24 andert sich dabei bis ein gestreckter Winkel p er- 
reicht ist. 

Fig. 7 zeigt eine andere Ausfiihrungsform der Vorrich- 



tung bei ihr bleiben die mittels der Aufnahmeplatte 7 auf das 
Trum 5b aufgeladenen Hiilsen auf dem letzteren bis prak- 
tisch an dessen Ende. Die Ablaufplatte 10 und der Trans- 
portroUensatz 11 fallen weg. Der Bandrollensatz 8 ist nun 

5 gleich lang wie der Rollensatz 9 und behalt seine in Fig. 2 
dargesteUte Neigung bis zum SchluB bei. Unmittelbar iiber 
dem Ende des TVums 5b befindet sich ein Anschlag 17, der 
die herantransportierten Hiilsen aufhalt. An oder neben ihm 
ist eine Einrichtung 18 angebracht; sie konnte im Prinzip 

10 eine von der Hiilse in den Anschlag 17 hineindruckbare Ta- 
ste sein, ist aber hier als Lichtschranke dargestellt, die in 
dem Moment betatigt wird, in dem die Hiilse den Anschlag 
17 erreicht. Sie ist mit dem nunmehr direkt neben dem Trum 
5b angeordneten und hier horizontalen Zylinderkolbenag- 

15 gregat 13a betrieblich verbunden. Durch das Signal der Ein- 
richtung 18 wird das Aggregat 13a aktiviert, schiebt seinen 
Kolben quer iiber das Trum hinweg und stoBt derart die 
Hulse von diesem weg (siehe Doppelpfeil und gestrichelt 
eingezeichnete SteUung). 

20 Die Hiilse landet hier auf einem Zwischenlager 19 in 
Form einer Platte oder Schiene und rollt in eine schalenar- 
tige Wippe 20. Diese ist um eine Achse 21 schwenkbar und 
zwar mittels eines weiteren Zylinderkolbenaggregates 22. 
Durch die Bewegung in Richtung des gekriimmten Pfeils 

25 wird die Hiilse in der Schale der Wippe 20 frei und kann auf 
den Einlauf 14 roUen, wahrend die nachfolgende Hiilse vo- . 
rerst aufgehalten wird; erst nach Zuruckschwenken der 
Wippe 20 kann nun sie in diese hineinrollen. Auf diese Art 
werden die Hiilsen der Wickelmaschine 1 einzeln zugefiihrt; 

30 In Fig. 8 wird eine weitere Ausfiihrungsform gezeigt, wo- 
bei die in Fig. 1 schematisch gezeigte Zwischenablage 30 
naher beschrieben wird. Diese Zwischenablage 30 ist der 
Zufiihrplatte 7 (Fig, 2) vorgeschaltet. 

Dabei besteht die Zwischenablage 30 aus einer Aufhah- 

35 memulde 31, welche zur Aufnahme der vom Transportsy- 
stem zuriickgefiihrten Hiilsen 6 dient. Die Aufhahmemulde 
31 ist dabei so ausgebildet, so daB die eingelegten Hiilsen 6 
in der oberen gezeigten SteUung sic her gelagert sind. Die 
Aufnahmemulde 31 erstreckt sich, wie schematisch in Fig, 1 

40 gezeigt ist, langs des IVansportbandes 5, so daB die gesamte 
Gruppe der vom Transportsystem 3 zuriickgefiihrten Hiilsen 
6 eingelegt werden kann. 

Sobald iiber das Steuersystem S sichergestellt ist, daB sich 
keine Leerhiilse mehr auf dem unteren Trum 5b befindet, 

45 kann die Aufnahmemulde 31 iiber die Schwenkarme 32 
durch Betatigung eines Zylinders 34 um die Schwenkachse 
36 nach unten zur Zufiihrplatte 7 verschwenkt werden. 
Durch die Formgebung der Aufiiahmemulde 31 konnen nun 
die Hiilsen 6 durch ihre Schwerkraft aus der Aufiiahme- 

50 mulde 31 herausroUen und gelangen auf die schrag gestellte 
Zufiihrplatte 7. Durch die Schragstellung der Platte 7 rollen 
die Hiilsen 6 iiber die Fiihrungen 51 seitlich gefiihrt in die 
Aufnahmemulde des unteren Trums 5b. Uber den Sensor 33 
wird nun wieder erkannt, daB sich eine Gruppe von leeren 

55 Hiilsen 6 in der Mulde des unteren Trums 5b befinden. Diese 
Hiilsen 6 werden dann schrittweise der Wickelmaschine 1 
zugefuhrt. Der gesteuerte Ablauf dieser schrittweisen Ver- 
schiebung wird anschlieBend noch naher erklart. Die ge- 
samte Vorrichtung Forderband 5 sowie die schwenkbare 

60 Zwischenablage 30 ist in einem Gestell 28 gelagert. 

Durch die in Fig, 8 gezeigte schwenkbare Zwischenab- 
lage 30 wird erreicht, daB die Verschiebebriicke 3 zur Auf- 
nahme der Wickel 4 und zur Abgabe der Hiilsen 6 jeweils 
auf die gleiche Hohe H nach unten abgesenkt werden muB. 

65 Dadurch erhalt man einen Zeitgewinn fiir die Bewegung der 
Verschiebebriicke, zumal die weitere Verlagerung der Hiil- 
sen 6 in ihre untere Abrollage zeitlich unabhangig von der 
SteUung der Verschiebebriicke durchgefiihrt werden kann. 



o 



DE 197 20 545 A 



lO 



8 



In den nachfolgenden Fig. 9 bis 12 wird nun der gesteu- 
erte Ablauf der Transporteinrichtung an der Wickelma- 
schine 1 naher erklart. 

Wie aus Fig. 9 zu entnehmen, wird das Forderband 5 iiber 
Uinlenkxollen 15, 16, 25 urid 26 gefuhrt. Die Umlenkrolle 
16 ist von einem Motor M angetrieben, welcher iiber den 
Pfad 40 seine Steuerimpulse von einer Steuereinheit S er- 
halt. Diese Steuereinheit S ist uber den Pfad 41 mit den 
Steuerungen der Kanimaschinen 2, 2a, 2b und dem Pfad 42 
niit dem Antriebsmotor Ml fur die Bewegung der Verschie- 
bebrucke 3 verbunden. Zusatzlich erhalt die Steuereinheit S 
Signale von dem Sensor 33 uber den Pfad 43, v^elcher das 
Vorhandensein einer Leerhulse 6 auf dem unteren Trum 5b 
meldet. Dabei wird, in bezug auf die Transportrichtung T 
gesehen, die letzte Hulse der aufgelegten Hiilsen-gruppe ab- 
getastet. Des weiteren ist ein Sensor 38 vorgesehen, der uber 
der Pfad 48 seine Signale an die Steuereinheit S abgibt. Der 
Sensor 38 tastet dabei in Transportrichtung Tl und in bezug 
auf die Abgabeposition an die Verschiebebriicke gesehen, 
die zweite Wickelposition ab. Das heiBt, sobald ein Wickel 4 
von dem Sensor 38 erkannt wird, ist noch ein Verschiebe- 
schritt notwendig, damit die Wickel 4 in entsprechender An- 
zahl und Position fur die Aufnahme durch die Verschiebe- 
briicke 3 bereit stehen. 

Im Bereich der Abgabestelle A ist ein Sensor 39 vorgese- 
hen, der liber den Pfad 49 seine Signale an die Steuereinheit 
S ubermittelt. Wie insbesondere auch in Fig, 5 schematisch 
dargestellt ist, dient dieser Sensor 39 zur Erkennung einer 
Hiilse 6, welche vom Trum 5b ausgestoBen wurde und zur 
Nachfiihrung an die Wickelstelle der Wickelmaschine 1 
dient. 

Im Bereich der Ubergabestelle B, bei welcher der von der 
Wickelmasbhine 1 gebildete und abgegebene Wickel 4 auf 
das obere Trum 5a aufgelegt wird, ist ein Sensor 37 ange- 
bracht, der seine Signale iiber den Pfad 47 an die Steuerein- 
heit S abgibt. Das Signal des Sensors 37 wird auch an die 
nichtgezeigte Steuereinheit der Wickelmaschine abgegeben, 
um sicherzustellen, daB nur dann ein neuer Wickel von der 
Wickelmaschine 1 an das obere Trum 5a abgegeben wird, 
wenn die Ubergabestelle 3 frei ist. Das heiBt, der Sensor 37 
tastet das Vorhandensein eines neu auf das obere Ihim 5a 
abgelegten Wickel 4 an der Ubergabestelle B ab. Ausgehend 
von der Stellung der Fig, 9 wird nun nachfolgend die Steue- 
rung erklart. 

In Fig. 9 sind bereits sieben Wickel 4 fertig gebildet und 45 
liegen auf dem Trum 5a in vorbestimmtem axialem Abstand 
a auf. Das heiBt, die gesamte Wickelgruppe muB nochmals 
um einen Transportschritt X weiterbefordert werden, nach- 
dem der achte Wickel auf das Trum 5a abgegeben wurde, so 
daB der nachfolgenden Verschiebebriicke eine komplette 50 
Anzahl von acht Wickeln positioniert zur tjbemahme vor- 
liegt. 

Unterhalb der Wickel 4 ist gestrichelt eine Gruppe von 
Leerhiilsen 6' gezeigt, welche sich in der Zwischenablage 30 
befinden. Die Zwischenablage 30 ist dabei noch in der obe- 
ren Position arretiert, welche insbesonders aus Fig. 8 zu ent- 
nehmen ist. Lediglich aus Ubersichtlichkeitsgrunden wur- 
den die Hulsen 6' in Fig. 9 unterhalb der Wickel 4 gezeigt. 
Die letzte der Leerhiilsen, welche auf dem unterem IVum 5b 
noch aufliegt, liegt mit einer Stimflache auf dem Endan- 
schlag 29 im Bereich der Abgabestelle A auf. Sobald der 
achte Wickel von der Wickelmaschine 1 auf das Trum 5a ab- 
gegeben wurde, was durch den Sensor 37 der Steuereinheit 
S gemeldet wird, wird eine AusstoBeinrichtung betatigt 
(siehe z. B. Fig. 7, Zylinder 13a), um die letzte noch auf dem 
unteren Trum 5b befindliche Hiilse 6 in eine Aufnahmestel- 
lung an der Wickelmaschine 1 zur weiteren Oberfiihrung in 
die Wickelposition zu transportieren. AnschlieBend wird 
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iiber die Steuereinheit S die Ansteuerung des Zylinders 34 
vorgenommen, durch welchen bei dessen Betatigung der 
Schwenkarm 32 und somit die Aufnahmemulde 31 mit den 
in Bereitschaft stehenden Hiilsen 6' nach unten verschwenkt 
wird. Sobald die untere Lage erreicht ist, roUen die Hiilsen 6' 
iiber die Aufnahmeplatte 7 in die muldenformige Vertiefung 
des unteren Trums 5b. AnschlieBend wird uber den Zylinder 
34 die Mulde 31 wieder in ihre obere Position verschwenkt, 
in welcher sie in Bereitschaft zur Aufnahme zuruckgefuhr- 
ten Leerhiilsen steht. Der Sensor 33 meldet dann das Vor- 
handensein der nachgefiihrten Leerhiilsen auf dem Trum 5b 
an die Steuereinheit S. Das System befindet sich jetzt in der 
in Fig, 10 gezeigten Stellung. Uber die Steuereinheit S wird 
nun der Motor M beaufschlagt, welcher nun iiber die Um- 
lenkrolle 16 das Forderband 5 in Uhrzeigerrichtung in Be- 
wegung versetzt und zwar so lange, bis die Wickel 4 in 
Transportrichtung Tl um den Weg X nach rechts verscho- 
ben sind. Diese Drehbewegung wird durch einen nicht ge- 
zeigten Sensor iiberwacht, der den Drehwinkel der Achse 
der UmlenkroUe 16 abtastet, wodurch beim Erreichen der 
vorgegebenen Verschiebung der Antriebsmotor M wieder 
stillgesetzt wird. Die Uberwachung der Verschiebung der 
Wickel um den Weg X kann ansteUe der Abtastung des 
Drehwinkels der Welle auch durch die entsprechende An- 
bringung von Lichtschranken erfolgen, wobei die Kanten 
der Wickel abgetastet werden. Die Wickel 4 befinden sich 
nun in der in Fig. 11 gezeigten Stellung, in welcher sie die 
Endposition erreicht haben, bei der die Ubemahme durch 
das nachfolgende Transportsystem erfolgen kann. Gleich- 
zeitig mit der Verschiebung der Wickel 4 in Transportrich- 
tung Tl wurden auch die Hulsen 6 auf dem unteren Trum 5b 
um den Schritt X nach links verschoben, so daB die erste 
Hiilse 6e der neuen Hiilsengruppe in den Bereich der Abga- 
bestelle A gelangt und mit ihrer einen Stimflache auf dem 
Anschlag 29 anschlagt. Der Sensor 37 zeigt nun an, daB die 
Ubergabestelle B zur Ubergabe eines neuen Wickels auf das 
obere Trum 5a wieder frei ist. 

Sobald die Kammaschinen einen Bedarf von nachzufiih- 
renden Wickeln an das Steuersystem S melden, konnen die 
nun in Bereitschaft stehenden acht Wickel von der Verschie- 
bebriicke 3 iibemommen werden. Sollte noch kein Bedarf an 
Wickeln vorhanden sein, so konnen die acht bereitgestellten 
Wickel in der in Fig, 11 gezeigten Stellung verharren, wobei 
unabhangig davon bereits ein neuer Wickel auf der Wickel- 
maschine 1 gebildet werden kann. Wie in Fig, 12 gezeigt, 
wird dieser neu gebildete Wickel anschlieBend auf das obere 
Trum 5a von der Wickehnaschine 1 abgegeben und die erste 
der Leerhiilsen, welche am Anschlag 29 anliegt, an die Wik- 
kelmaschine 1 abgegeben. Das heiBt, die Wickehnaschine 1 
kann bereits einen zehnten Wickel bilden, wahrend neun 
Wickel auf dem oberen Trum 5a in Bereitschaft stehen. Da 
der Sensor 38 noch das Vorhandensein von einem Wickel 
auf dem oberen Trum 5a anzeigt, weiB die Steuereinheit, 
daB noch keine Abnahme der in Bereitschaft stehenden 
Wckel 4 durch die Verschiebebriicke 3 erfolgt ist. Das heiBt 
eine weitere Verschiebung der Wickel in Transportrichtung 
Tl ist unterbunden. Der zwischenzeitlich fertig gestellte 
zehnte "Wckel kann durch die Wickelmaschine 1 nicht aus- 
gestoBen werden, da der Sensor 37 das Vorhandensein eines 
Wickels 4 im Bereich der Ubergabestelle B anzeigt. Daraus 
resultiert, daB die Wickelmaschine 1 abgestellt wird. 

Sobald die in Bereitschaft stehenden acht Wickel von der 
Verschiebebriicke 3 iibemommen werden, zeigt der Sensor 
38 wieder eine Leerstelle auf dem Trum 5a an. Dadurch 
wird iiber die Steuereinheit S der Antrieb des Motors M in 
Bewegung gesetzt, wodurch der noch auf dem Trum 5a ver- 
bliebene Wickel 4 von der Ubergabestelle B um einen 
Schritt X nach rechts befordert wird. Gleichzeitig werden 
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auch die Hiilsen 6 um diesen Schritt nach links befbrdert, 
wodurch eine der Hiilsen wieder in den Abgabebereich A an 
dem Anschlag 29 zum Anliegen kommt. Die Ubergabestelle 
B wird wieder frei fur die Aufnahme eines neuen Wickels, 
was durch den Sensor 37 angezeigt wird. Der zwischenzeit- 5 
lich gebildete Wickel kann nun ausgestoBen werden, wo- 
durch die Herstellung weiterer Wickel ermoglicht wird. Die 
Bildung und Bereitstellung neuer Wickel kann dann wie be- 
reits zuvor beschrieben, wieder durchgefiihrt werden, bis die 
Situation wieder eintritt, welche in Fig. 12 gezeigt ist. Wah- 10 
rend der Bildung neuer Wckel konnen zwischenzeidich 
iiber die Verschiebebrucke 3 eine neue Gruppe von Leerhiil- 
sen 6' in die Zwischenablage 30 uberfuhrt werden. 

Beim erstmaligen Start der Anlage werden die Hulsen auf 
dem unterem Trum 5b entsprechend Fig, 11 manuell aufge- 15 
legt. Ebenso wird die Zwischenablage 30 dann manuell mit 
Leerhiilsen 6' beschickt. 

Durch die gezeigte Anordnung in Verbindung mit der be- 
schriebenen Steuerung wird ein einf aches und funktionssi- 
cheres Transportsystem zum Transport der Wickel und Htil- 20 
sen an einer Wickelmaschine ermoglicht, wobei die Abfuh- 
rung der Wickel 4 und die Zufiihrung der Hulsen 6 ohne 
Zeitverlust an der ^ckelmaschine 1 vorgenonmien werden 
kann. 

25 

Patentanspriiche 

1. Wickelbildende Maschine (1) mit einer Abfiihrein- 
richtung zur "Oberfuhrung der gebildeten \^^ckel (4) an 
eine Transporteinrichtung (3) und mit einer Zufiihrein- 30 
richtung zur Zufiihrung leerer Hiilsen (6) zur wickelbil- 
denden Maschine (1), dadurch gekennzeichnet, daB 
die Abfuhreinrichtung fiir die Wickel (4) und die Zu- 
fiihreinrichtung fiir die Hiilsen (6) durch ein gemeinsa- 
mes Transportmittel (5) gebildet werden. 35 

2. Wickelbildende Maschine (1) nach Axispruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das IVansportmittel durch 
ein endlos umlaufendes und uber Umlenkmittel (15, 
16, 25, 26) gefiihrtes Forderband (5) gebildet ist und - 

in vertikaler Richtung gesehen - die Wickel (4) auf 40 
dem oberen Trum (5a) des TVansportbandes (5) von der 
wickelbildenden Maschine (1) wegfuhrt und die leeren 
Hiilsen (6) auf dem unteren Trum (5b) des TVansport- 
bandes (5) zur wickelbildenden Maschine hingefuhrt 
werden. 45 

3. "Wckelbildende Maschine (1) nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das obere und untere TVum 
(5a, 5b) des Forderbandes (5) im Bereich zwischen den 
Umlenkstellen (15, 16, 25, 26) auf Fiihrungselementen 
(8, 9) abstutzt wird, die derart ausgebildet, bzw, ange- 50 
ordnet sind, so daB das Forderband quer zur Forder- 
richtung gesehen eine muldenformige Vertiefung auf- 
weist, in welcher die Wickel, bzw. die leeren Hiilsen 
aufgenonmien werden. 

4. Wickelbildende Maschine (1) nach einem der An- 55 
spriiche 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiih- 
rungselemente (8, 8a, 9, 10) des unteren Thims (5b) im 
Bereich der Abgabestelle (A) der Hiilsen (6) an die 
wickelbildende Maschine (1) derart angeordnet, bzw. 
ausgebildet sind, so daB eine zur wickelbildenden Ma- 60 
schine fuhrende schrag nach unten abfallende Ablauf- 
flache vorhanden ist. 

5. Wickelbildende Maschine (1) nach einem der An- 
spriiche 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB im Be- 
reich der Abgabestelle (A) der Hiilsen (6) an die wik- 65 
kelbildende Maschine (1) eine AusstoBeinrichtung 
(13a) vorgesehen ist, die quer zur Transportrichtung 
(T) des Transportbandes (5) die Uberfiihrung der Hulse 



(6) zur wickelbildenden Maschine (1) einleitet. 

6. "^A^ckelbildende Maschine (1) nach einem der An- 
spriiche 4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB im Be- 
reich der Abgabestelle (A) der Hulsen (6) ein Anschlag 
(17) vorgesehen ist, der in den TVansportweg der Hul- 
sen auf dem unteren Trum (5b) ragt. 

7. "^^^ckelbildende Maschine (1) nach einem der An- 
spriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB benach- 
bart zum Transportband (5) eine Zwischenablage (7, 
30) fur leere Hulsen angebracht ist. 

8. Wickelbildende Maschine (1) nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenablage aus ei- 
ner zum unteren Trum (5b) hin abfallenden Platte (7) 
gebildet ist. 

9. Wickelbildende Maschine (1) nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenablage (30) 
beweglich gelagert ist und in wenigstens eine Position 
etwa in Hohe (H) des oberen Trums (5a) verlagerbar 
ist. 

10. Wickelbildende Maschine (1) nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenablage (30) 
aus einer schwenkbeweglich gelagerten Aufnahme (31, 
32, 36) gebildet ist. 

11. Wickelbildende Maschine (1) nach einem der An- 
spriiche 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiih- 
rungselemente aus Fiihrungsblechen (10) und/oder aus 
FiihrungsroUen (8, 8a, 9) gebildet sind. 

12. Wickelbildende Maschine (1) nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich das untere Thim (5b) 
zum groBten Teil auf FiihrungsroUen (8, 9) abstiitzt, 
die, iiber die Breite des Transportbandes gesehen, paar- 
weise so angeordnet sind so daB sich ihre zur Mitte des 
Transportbandes (5) gerichteten Drehachsen (23, 24) 
unter einem stumpfen Wnkel (a) schneiden und da- 
durch eine Aufnahmemulde fiir die Hiilsen (6) bilden. 

13. Wickelbildende Maschine (1) nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB beim unteren Thim (5b) 
im Bereich der Abgabestelle (A) der Hiilsen (6) wenig- 
stens eine Reihe der paarweise angeordneten Fiih- 
rungsroUen (8, 8a, 9) derart angebracht sind, so daB der 
stumpfe Schnittwickel (a) der Drehachsen (23, 24) der 
FiihrungsroUen (8, 8a, 9) - in Transportrichtung (T) ge- 
sehen - aUmahUch bis zu einer etwa gestreckten Lage 
(Winkel p) vergroBert und somit eine schrag nach un- 
ten abfallende Ablaufflache bildet. 

14. WickelbUdende Maschine (1) nach einem der An- 
spriiche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB im Be- 
reich des Transportbandes (5) und im Bereich der Ab- 
gabesteUe (A) der Hulsen (6) an die wickelbUdende 
Maschine (1) Sensoren (33, 37, 38, 39) zur Erkennung 
von W^ckeln (4) und Leerhiilsen (6) vorgesehen sind 
und der Antrieb (M) des Forderbandes (5) anhand der 
Signale der Sensoren durch eine Steuereinheit (S) der- 
art gesteuert wird, so daB die erste Hiilse (6e) einer 
Gruppe (GH) der vom TVansportmittel (5) zugefuhrten 
Hiilsen (6) sich im Bereich der AbgabesteUe (A) befin- 
det, wahrend sich eine Gruppe (GW) von auf das obere 
Trum (5a) abgegebenen M^ckeln (4), deren Anzahl der 
Anzahl Hulsen (6) der Hiilsengruppe (GH) entspricht, 
in einer Abgabeposition an die Transporteinrichtung 
(3) befindet und die AufiiahmesteUe (B) auf dem obe- 
ren Trum (5a) fiir die Nachfiihrung eines neuen Wik- 
kels (4) unbesetzt ist. 

15. WickelbUdende Maschine (1) nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung des For- 
derbandes (5) in vorgegebenen Schritten erfolgt. 

16. WickelbUdende Maschine (1) nach einem der An- 
spruche 2 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Zu- 



o 



DE 197 20 545 A f 



11 



fuhreinrichtung (7, 51) fiir die Uberfiihrung einer 
Gruppe (GH) von Htilsen auf das untere Trum (5b) des 
Forderbandes (5) derart ausgebildet ist, so daB der Weg 
der ersten Hulse (6b) der Hulsengruppe (GH) bis sie 
die Abgabeposition (A) zur wickelbildenden Maschine 5 
einnimmt kleiner ist als der erforderliche Verschiebe- 
weg um die fertigen Wickel (GW) in Transportrichtung 
(Tl) zu der Abgabeposition an ein nachfolgendes 
Transportsystem (3) zu bewegen. 
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